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Beechrefoung 

Die Erfindung betrifft eh Verfahren zum Einrichten, 
GastOllen und Verpressen von Einzelscheiben und/oder 
bsreits vorgefertigten Schsibenanordnungen ale zwei 
Komponenten bel der Herstellung von Isoiierglasschei- 
ben, bei dem die Einzelschelbefn) und/oder die Schei- 
benanordnung(en) in einer vorbsstimmten Ausrichtung 
einander gegenOberstehend angeordnetwerden, wobei 
eine der Einzelscheiben und/oder Schetoenanordnun- 
gen an ihrer der anderen Einzelschelbe/Scheibenan- 
ordnung zugewandten Seite umlaut end mrt einem Ab- 
standharterrahmen versa hen ist, wobei die Einzelschsi- 
be(n) unoVoderdie Scheibenanordnung(en) zunachsi in 
im wesenllichen V-formiger Lage gegeneinander aus- 
gerichtet werden und dann in eine Parailellage ver- 
echwenkt warden und bei dem in gasdichter Anbindung 
an die Urrtersefte der a us EhzeischeibefnyScheiben- 
anordnung(en) geblldeten, noch nicht verpreBten An- 
ordnung eine GasfOIIsinrichtung gelegt wird. Die Erfin- 
dung betrffft weltemln eine Vbrrichlung, die zum Durch- 
f Ohren des Verfahrans geeignet ist 

Um bei Doppel- Oder Mehrlachverglasungen eine 
verbesserte Warms- oderauch Scha 11 isolation zu emal- 
ten, wird Qbltcherweise in den Raum zwischen den Ein- 
zelscheiben durch eh geeigneles FOllgas, wie Edelgas 
ode r ein hochmolekulares Gas, ein eogenanntes 
Schwergas, eingebracht 

Die Beschickung des Scheibenzwischenraumes 
mil FOllgas wird Obllcherweise durch Offnungen Im Ab- 
standhalterrahmen vorgenommen, auch unterstOtzt 
durch Pumpen, wie beispielsweise bei der DE-A 30 32 
825, wobei die Offnungen nachher gasdicht zu ver- 
schlieBen sind. 

Um zu vermeiden, daB der Abs tan d hatter rah men 
zum Gasfflllen mrt Offnungen versehen werden muG, 
wird gemaB der DE-A 39 14 706 vorgesch lagan, ehe 
der Einzelscheiben so zu verblegen, daB vorOberge- 
hend zwischen dem Abstandhalterrahmen und der 
Scheibe eh Offnungsspalt verblelbl, durch den der 
S c he iben zwischen raum insbesondere mrt Schwergas 
belOlit werden kann. 

Die DE-A 31 39 856 beschreibt ehe Vbrrichlung 
zum FGIlen von I sol ierglasan ordnung en mit Schwergas, 
wie beispielsweise Schwefelhexafluorid, und anschlie- 
Bendem Verpressen. UnterstQtzt durch die Saugwir- 
kung einer Pumpe, welche einen Unterdruck in dem 
Zwischen raum zwischen den Einzelscheiben der An- 
ordnung erzeugt, wind das Schwergas a us einem Be- 
halter mit laltenbalgartlgen Settenwanden durch Anhe- 
ben des Bodens des Bona Iters in das offene untsre En- 
ds der Anorohung eingelassen. Zum Abdichlen der Seh 
tenkanten sind h einer Ausnehmung an einer PreBpIat- 
te, an der die Isoliergtasanordnung llegt, Langsfalten- 
schlauche verges eh en, die durch Beaulschlagen mit 
Druck in dichtende Anlage an die zwehe PreGplatte ge- 
bracht werden konnen. 

Bei dem Verfahren gemaB der DE-A 31 15 566 ist 



vorgesehen, die Einzelscheben in derGasatmosphare, 
mil der der Schetoenzwtechenraum gefOllt werden soil, 
zusammenzubauen. 

Die EP-B 0 269 194 schlagt vor, die zusammenge- 
s baute Scheibenanordnung in eine Kammer zu bringen, 
die zunachsi evakuiert und dann mil FOllgas beauf- 
schlagt wird. 

Ublicherweise werden Einzelscheiben h senkrech- 
ter Lage zusammengebaut, well dies die Positionienjng 

10 der Scheben relativ zueinander erleichtert und auch 
aus StabilttaisgrOnden vortellhatt 1st. Vorschlage dazu 
6ind der DE-A 20 12 597 entnehmbar. 

Eh Verfahren der ein gangs genannten Gattung und 
eine Vorrichtung zum DurchfQhren des Verfah rens sind 

15 aus der DE-A 31 01 342 bzw. der gleichinhaltlichen EP- 
A 0 056 762 bekannt. Dabei wird die Isolierglasschei- 
benanordnung in der allseilig abgeschlossenen Press e 
mil dem FOllgas beauf schlagt, wobei das Gas auch in 
den Sen Gib onzwl sen on raum dringt. AnschlieBend wird 

20 die Isolierglasscheibenanordnung h der FGIIgasatmo- 
sphare verpreBt. Die Anstromung mit FOllgas kann da- 
bei von oben nach unten odervon unten nach oben auf- 
steigend erlolgen. Mit der Vorrichtung kdnnen Isolier- 
glasscheiben unterschiedlicher Abmessungen befQIft 

26 warden, da namlich der das Gas zufQh rends GaslOllbal- 
ken aus einer Vielzahl von Einzelkammem besteht, die 
wahlweise mit Gas belief ert werden konnen. Uber- 
schOssiges Gas wird abgesaugl. Nachleilig bei diesem 
Verfahren ist, daB eine BefQIlung des Scheibenzwi- 

30 schenraumes mit FOllgas nichl vollstandig gelingt, da 
immer Luftanteile in derPresse elngeschlossen blelben. 

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ein Verfah- 
ren und eine Vorrichtung zum Einrichten, Gasf Olien und 
Verpressen von Einzelscheiben und/oder bereits vorge- 

3S fertlgten Scheibenanordnungen a Is zwei Komponenten 
bei der Herstellung von IsoJierglasscheben zur VerfO- 
gung zu stellen, mit dem bzw. mil der die BefQIlung des 
Scheibenzwischenraumes schnell und mit einem hohen 
Gasf Qilgrad gelingt. 

40 Diese Aufgabe wind von einem Verfahren nach An- 
spruch 1 bzw. ehsr Vorrichtung nach Anspruch 6gel6sL 
Vortellhatt© Ausgestattungen von Verfahren und Vor- 
richtung sind Gegenstand der Jewells ruckbezogenen 
UnteransprOche. 

45 ErflndungsgemaB ist vorgesehen, daB zwischen 
der/den Einzelscheibe(n) und/oder der/den Scheiben- 
anordnungen) ein Raum gebildet wird, dessen Brette 
so eingeslellt wird, daB zwischen dem Abstandhalter- 
rahmen und der diesem gegenOberiiegenden Einzel- 

so schebe/Scheibenanordnung umlaufend eh Spa It mit 
im we8entlichen gleichmafliger Werte verbleibt, daB an 
den Seilenkanten der Einzelscheibe(n)/Scheibenan- 
ordnung(en), sowohl an der in Trans portrichtung vorde- 
ren ale auch an der hlnteren Seite, Jewells ehe Abdlch- 

ss tung zum gasdicht en AbschlieBen angeordnet wird und 
daB durch die GasfOIIsinrichtung ein FOllgas in den 
Raum zwischen den Einzetecheibe(n)/Schelbenanord- 
nung(en) gefordert wind, wobei die Lult durch den Spait- 
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abschnrtt an der Oberseite aus dam Raum zwischen 
den Elnzelschelbe(n)/Schebeiwiordnung(en) ver- 
drangt wird, daB der Spaltabschn'rtt an der Oberseite der 
Einzelschetoe(n)/5chelbenanc<dnung(en) trei mlt der 
Umgebung kommuniziert, daB die Einzelscheibe(n) 
und/ Oder Scheibenanordnung(en) aufelnander zu ge- 
lahren werden, wobei der umlaufende Spalt geschlos- 
sen wird, und die Einzelscheibe(n) und/oder Schetoen- 
anordnung(en) mlteinander verpreBt werden. Mlt dem 
erfindungsgemaSen Verfahren konnen auch Scheiben 
mlt extrem urrterschledllchen Seltenabmeesungen Oder 
mit einem Sprossengitter im Zwischen raum nacheinan- 
der schnell, wirtschaftlich und mit hohem GaslQllgrad 
mlt einem Full gas, z. B. Argon Oder Schwefelhexafluo- 
rid, bet Ollt warden. Durch die grofce FOlloffnung, gebildat 
durch die unten offene Spaltanordnung, In Verbindung 
mit der nach oben praktisch ohne Gegendruck wirken- 
den Moglichkeit des AbfOhrens der Luft, tritt praktisch 
kelne Verwlrbelung des FOiigases mlt der noch Im 
Scheiben zwischen raum befindlichen Luft aul. Selbst 
bei Welnen Scheibenzwlschenraumen 1st elne BefOIIung 
mogiich, da bei der eingesetzten SteigstromspOlung 
durch die anpaBbare Steiggeschwindigkelt des FOiiga- 
ses tmmer der unerwQnschten Verwirbelung vorge- 
beugt werden kann. Eine Spaltbreite von elwa 2 mm hat 
sich fOr die meisten Fade als geelgnet erwiesen. Nicht 
zuletzt sind im Vergleich zum herkommlichen Verfahren 
die Sp0lungsvertu8te gering. 

Besonders vorteihaft ist as, wenn die erwQnschte 
FOilhGhe des FOiigases bzw. der Gasf ullgrad Im Raum 
lestgestellt wird und belm Errelchen der FOIIhdhe die 
Gaszuf uhr beendet wird. Mogiich ist es allerdings auch, 
eine fOr den errtsprechenden Scheiberrtyp vorausbe- 
rechnete Gasvolumenmenge, einschlieBlich eines S'h 
cherheftszuschlages, einzuf Ollen und auf eine Korrtrolle 
der FOIIhdhe das FOiigases zu verzichten. 

Ebenfatls vorteilhaft ist es, wenn das Verpressen 
der Elnzelschelbe(n) und/bder Schetoenanordnung(en) 
so erfolgt, daB die Scheiben nach dem Gasbef Ollen des 
Raumes zwischen ihnen zunachst nur In frirem urrteren 
Bereich mit einer erst en vorbestimmten Geschwindig- 
keit aufelnander zu fahren und zeitverzdgert mlt einer 
zweiten, gegenOber der ersten jedoch hoheren Ge- 
schwindigkeit auch in ihrem oberen Bereich. Durch die- 
se Art des Verpressens wird eine eogenannte PreBent- 
lOftung bewirkt, wodurch h den Seitenberetchen der 
lsolierglas8cheibe eventuell noch vorhandene Luftan- 
teiie zuverlassig entfemt werden. 

Vbrzugsweise wird die BefOIIung Qberdie gesamte 
Unterseite der Elnzelschelbe(n) und/oder Schelbenan- 
ordnung(en) vorgenommen, urn eine im wesentlichen 
homogene, nach oben gerichtete Stromung zu erzeu- 
gen. 

Eine besonders wlrbelarme BefOIIung gelingt, wenn 
der Spaltabschnltt an der Unterseite der Elnzelschelbe 
(n) und/oder Scheibenanordnung(en) in seiner Langs - 
erstreckung In bezug auf eine DOsenanordnung f Or die 
Gasbef 0 Hung zentriert wird. 



Eine Scheibenanordnung kann beispielsweise eine 
berelts verpre&te Isolierglasschelbe Oder auch eine so- 
genannte VerbundsicherhertsglaBscheibe mit mhde- 
stens einer Kunstsloffschicht auf etner Glasschelbe 
5 oder zwischen zwei Glasscheiben angeordnet bedeu- 
ten. 

Eine Vbrrichtung zum Einrichten, GasfOlien und 
Verpressen von Einzelscheiben und/bder be re its vorge- 
fertigten Scheibenanordnungen als zwel Komponenten 

10 bei der Herstellung von Isoliergtasscheiben, die insbe- 
sondere zur Durchf Ohrung des Verfanrens geelgnet ist, 
umfaBt zwei bewegbare PreBplatten, an den en jeweils 
eine Einzelscheibe/Scheibenanordnung durch Unter- 
druckzu halten 1st, und eine GasfOHelnrichtung zum Zu- 

'5 fQhren von Gas in einen Raum zwischen der/den Ein- 
zetecheibe(n) und/bder der/den Scheibenanordnung 
(en), wobei die PreBptatten im wesentlichen V-formig 
zueinander ausgerichtet einstelbar sind und parallel zu- 
elnander mit einstellbarem Abstand ausrtchtbar sind, 

20 und die GasfQIIeinrichtung eine DOsenanordnung, die 
gasdfcht abschlieBend an die Unterseite der Einzel- 
scheibe(n)/Scheibenanordnung(en) zu Eegen ist, um- 
faBt und ist dadurch gekennzeichnet, daB Einrichtun- 
gen vorgesehen shd, die an den Seitenkanten, so won I 

2* an der in Transportrichtung vorderen als auch an der 
hlrrteren Seite der Einzelscheibe(n)/Scheibenanord- 
nung(en) zum gasdichten AbschlieGen angelegt wer- 
den. 

vbrzugsweise ist ein Gassensor, derzumindest die 

30 maxfmale FOllstandshShe des einzufOllenden Gases 
feststeilt, vorgesehen. 

Die Bewegung der PreBplatten erfolgt Qber vier Je- 
wells in ihren Ecken angeordnete Hubspindein, wobei 
zunachst nur die jeweils urrteren Spindeln der beiden 

36 PreBplatten mlt einer ersten vorbestimmten Geschwtn- 
digkert angetrieben werden und zeitverzogert mit einer 
zweiten, jedoch gegenOber der ersten hoheren Ge- 
schwlndigkeit, Jewells die beiden oberen Spindeln. 
Besonders vorteilhaft sind anstelle der Hubspindein 

40 Hydraulik-Zyllnder vorgesehen. 

Es kann die DOsenanordnung zum hd est eine zei- 
terttormige DOse mit beidseitig angeordneten D lent lip- 
pen sein, wobei sich die Dicrrtlippen an die PreBplatten 
oder die Scheiben log an konnen. 

45 Nach einer bevorzugten Ausf Ohrungsfonm wetet die 
DOse bzw. mindestans eine einer Vielzahl von DO sen 
wenigstens eine Zuteitung auf , Ober die die DOse(n), ge- 
gebenenfalls unabhangig voneinanderoder im wesent- 
lichen gletchzeitig und gleichmaBig, mit einem oder 

so mehreren verschiedenen FOIIgasen oder einem Ge- 
misch von Gasen versorgbar sind. Damit ergibt sich ei- 
ne FOlte von Moglichkeiten, Gase unterschiedlfcherZu- 
Bammensetzungen fOr die unterschiedlichsten Anforde- 
rungen undSchelbenartenbereltzustellen. Insbesonde- 

55 re kdnnen Gasgemfsche eingef Ollt warden, deren Antel- 
le oder relative Konzentrationen ohne werteres sogar 
von Schelbe zu Schefbe geandert werden kdnnen. Die 
ZuleKungen konnen direkt an die jeweilige(n) DOse(n) 
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fflhren, es kann aberauch fOr jade DOse eine Vbrkam- 
mer vorgesehen seln, in die die Zuleltung(en) mOndet/ 
m On den, um eine Vbrmischung vorzunehmen, aber 
auch, um das FOIIgas der DOse errtspannt zuzuieiten. 

Letzteres wird auch dadurch unterstOtzt, daB die 
Offnung der DOse(n) mlt pordsem Material abgedeckt 
1st. 

Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform der Er- 
findung 1st zumlndest fflr die in Transportrichtung der 
Ereelscheibe(nySchefoenanordnung(en) vorderen 
Kanten eln slch selbstandig an eine Spaltbrelte an pas - 
sondes Dichtelemenl vorgesehen. 

Ebeneo vorteilhaft weisen die Abdichteinrichtungen 
iflr die in Transportrichlung der Einzelscheibe(nySchei- 
benanordnung(en) vorderen Kanten eine einschwenk- 
bare Dichtklappe, 10r die In Transportrichtung der Ekv 
zelscheibe(n)/Scheibenanordnung(eh) hinteren Kanten 
wenlgstens ein flexbles, sich selbstandig an eine Spalt- 
brelte anpassendes Dlcrrtetement, belsplelswelse elnen 
Dichtschlauch, auf. Denkbar ware es auch, f Or die vor- 
deren Schelbenkanten ebenfalls einen Dichtschlauch 
bzw. f Or die hinteren Kanten auch eine Dichtklappe zum 
gasdichten AbschlieBen der Schelbenkanten vorzuse- 
hen. Auch kann eine Dichtklappe an den hinteren Sen 
ten kanten und ein Dichtschlauch an den vorderen Sei- 
tenkanten vorgesehen sain. 

Am Dichtelemenl fur die hinteren Kanten oder an 
einem der Dterrtelemente 1st vorteilhaft eine verschieb- 
bare Blende vorgesehen, die in die DQse fur der en An- 
passung an die LangederUnterkantederEinzelschelbe 
(nySchelbenanordnung(en) etngreift. 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaftung der Er- 
findung ist dadurch gekennzelchnet, daB sie wenig- 
stens eine Faltenbalgpumpe aufweist, die jeweils m it ei- 
nem verge wari (ten Fullgasvolumen belQIlt wird, wobei 
das Gesamtvolumen alier Faltenbalgpumpen so be- 
m ess en ist, das es an das zu befOllende Vblumen der 
herzuslellenden Isolierglasschelbe angepaBt Ist. 

Im folgenden soli die Erfindung beispielhaft anhand 
der beigefOgten Zeichnungen naher erlautert werden. 
Dabei zeigt 

Figur 1 die Anordnung der PreBplatten vor dem Ein- 
laul von Einzelscheiben; 

Figur 2 h TeilbikJem (a) bis (d) den Ablauf des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens; 

Figur 3 eine Sen nittans lent langs der Linie A-A a us 
Figur 2(c); 

Figur 4 eine schematlsche Darstellung der Gasf 011- 
einrichtung und der Abdichteinrichtungen; 

Figur 5 eine Schnlttansicht, die die Stromungsver- 
haltnisse bei vertikal gestellten PreBplatten 
und angebracrrten Abdichteinrichtungen 
verdeutlicht; 



Figur 6 eine schemalische Darstellung der Gasstro- 
mung belm Verpressen der Einzelscheibe 
(n)/Scheibenanordnung(en) ; 

s Figur 7 eine weitereAusfOhrungslorm der DOsenan- 
ordnung; 

FigurB eine Detailansicht aus Figur 7; und 

10 Figur 9 schematisch die BefQIIung mittels Falten- 
balgpumpen und der Dusenanordnung der 
Figur 7. 

Figur 1 zeigt ein Beispiel einer Vbrrichtung zum 

'5 Durchffihren des erfindungsgemaBen Verfahrens. Die 
Scheiben, belspieisweise Einzelscheiben oder auch ei- 
ne bereits vorbereitete Schetbenanorcfriung fOr Mehr- 
tachverglasungen, laufen z. B. paarweise und in V- An- 
ordnung Ober eine Transportelnrlchtung 60 In die Vor- 

20 richtung ein und werden sowohl in x- a Is auch in y-Rteh- 
tung durch geeignete Ebirlchtungen Justiert, die hier In 
der Figur nicht dargestellt sind. Die Vbrrichtung weist 
zwei PreBplatten 20, 22 auf, die mittels hydraulischer, 
pneumatischer oder mechanischer Stellglieder 26, wel- 

26 che beispielsweise Hubspindeln oder Hydraulik-Zylin- 
der aufwelsen, unabhangig voneinander um jeweils ei- 
ne zugeordnete Achse 28 schwenkbar sind. Jede 
PreBplatte 20, 22 weist z. B. ein Lochmuster 24 aut, das 
mit einer Einrichtung zum Erzeugen eines Unterdrucks, 

30 in der Figur nicht dargestellt, In Verblndung stern. M6g- 
Ifch 1st auch die Anordnung von Saugnapfen auf den 
PreBplatten 20, 22 zum Fixieren der Schetoen 10, 12. 
Sobald die Scheiben Justiert sind, werden sie mittels die- 
ses erzeugten Unterdruckes an den PreBplatten 20, 22 

3s fixiert Die Neigung der PreBplatten 20, 22 ist vorzugs- 
weise so eingestellt, daB sich die notwendige V-formige 
Anordnung der Scheiben ergibt. Die PreBplatten 20, 22 
sind weiterhin unabhangig voneinander in z-Richtung 
verfahrbar. Unterhalb der PreBplatten 20, 22, hier nicht 

40 erkennbar, befindet sich eine GaslOllein richtung, deren 
Aulbau und Arbertsweise in Zusammenhang mil Figur 
4 beschrteben wird. Oberhafo der PreBplatten 20, 22 
hangt eine Gas-Schn Off elhaube 40 ab, In der ein Gas- 
sensor oder mehrere Gasssnsoren untergebracht sind, 

46 mil dem bzw. mit denen die FOIIstandshohe bzw. der 
FQDgrad des FQIIgases ermittelt werden kann. 

Figur 2 zeigt den verfahrensmaBigen Ablauf. Teih 
bild (a) entspricht im wesentlichen der Darstellung der 
Figur 1 hinsbhtlich der Anordnung der PreBplatten 20, 

so 22. Auf der PreBplatte 20 ist efcne der Scheiben 1 0 fbdert, 
auf der PreBplatte 22, ausgerichtet in bezug auf die 
Scheibe 10, eine zweite Schelbe 12, aul der bereits ein 
Ab8tandhalterrahmen 14 z. B. durch Kleben befestigt 
ist. An seiner der Scheibe 10 zugewandten Seite ist der 

55 Abstandhaiterrahmen 1 4 beispielsweise mlt einem Kle- 
ber, wie einem Butylkleber, versehen. Lagereinrichtun- 
gen 28 definleren die Schwenkachse fOr jede der 
PreBplatten 20, 22. Die PreBplatten 20, 22 weisen einen 
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etwa kJentischen Neigungswinkel auf, jedoch mit entge- 
gengesetzter Orientterung, so daB sich z. B. eine sym- 
metrische, V-formige Anordnung der PreBplatten 20, 22 
und danrtit auch der Scheiben 10, 12 ergibt. Etwa auf 
der Symmetrieachse der PreBplattenanordnung ist 
oberhalb der Piatt on 20, 22 eine In vertikaier Richtung 
verfahrbare Gae-SchnGffeihaube 40 angeordnei, die 
eich in Langsrichtung, also in die x-Richtung der Figur 
1, Ober die PreBplattenanordnung eretreckt An ihrem 
in Transportrichtung der Fertigungslhie rQckwartigen 
Ende hfingt eln Abdichtschlauch 52 ais fiexibles Ab- 
dichtelement ab, das im Bereich der Untsrkanten der 
PreBplatten endel. FQrden Abdichtschiauch 52 ist eine 
Hubsphdei 54 vorgesehen, so daft dieser gasdicht auf 
die hinteren Seitenkanten der Einzelscheibe(n)/Schei- 
benanordnung(en) get ah r en werden kann und gegebe- 
nenfalb gleichzeitig das h inters Ende der Gasfullein- 
richtung 30 abdiohtet, wte dies spater noch genauer er- 
Ifiutert werden wird. 

In dam in Figur 2(b) dargestellten Verfahrensschritt 
sinddie PreBplatten 20, 22 senkrecht geslellt, wobef die 
Lagereinrichtungen 28 jeweiis nach auBen, also in po- 
sitiver bzw. negativer z-Richtung nach Figur 1 verfahren 
worden sind. Die Scheiben 1 0, 1 2 stehen sich mit einem 
relativ groGen Abstand vertikal gegenuber. Eine Gas- 
10 lleln richtung 30, die genauer mit Bezug aul Figur 4 be- 
schrieben wird, ist zwischen die Lagereinrichtungen 28 
gefahren. 

Wie in Teiibild (c) der Figur 2 dargestellt, werden die 
PreBplatten 20, 22 aufeinander zu verfahren, bis zwi- 
schen dem Abstandhaiterrahmen 14 der Schelbe 12 
und derScheibe 10 umiaufend eh Spall 16 einer Breite 
von etwa 2 mm eingestellt ist Wie in der Figur nur an- 
gedeutet, verschlieBt der Abdichtschlauch 52 den Spalt- 
abschnitt zwischen den Scheiben 10, 12 an deren rOck- 
wartigem Ende. Nicht dargestellt ist eine Dichtldappe, 
die den entsprechenden SpaJlabschnitt am vorderen 
Ende der Scheiben gasdicht abschlleBt Die GasfO llein- 
richtung 30 ist an die Unterkante der Scheiben 10, 12 
gefahren und sorgt hler tOr den gasdlchten AbschluB. 
Eh event ue II er Abstand zwischen Abstandhaiterrah- 
men 14 und den AuBenkanten hsbesondere derSchei- 
be 1 2 ist allenfalls gering und wird von den Dichtlippen 
der DQse 30 gefQfft insgesamt wird eine nach drei Sei- 
ten hermetisch geschiossene GasfO llkammer zwischen 
den Ehzelscheben/ Scheibenanorchungen gebildet. 
Wenn nun Gas, Insbesondere Schwergas, in die Gas- 
fflllkammer eingeleilet wird, wird die zunachst in der 
GasfQIIkammer befindliche Luft bevorzugt nach oben 
getrteben. Da in dem oberen Bereich die geblldete Gas- 
fO llkammer mil der Umgebung kommuniziert, kann die 
Lutt entweichen, wobel kaum oder gar keine Verwirbe- 
lungen mit dem FOIIgas auftreten, wenn dessen Stro- 
mungsgeschwindigkeit hhreichend gering eingestellt 
wird. 

Teiibild (d) der Figur 2 zeigt ehen bevorzugten Ver- 
preBvorgang, der stattflndet, nachdem das Bel Ollen mit 
dem gewahlten FOIIgas besndet ist Mittels der hydrau- 



lischen, pneumatischen oder mechanischen Stelfglie- 
der 26 werden die PreBplatten 20, 22 bewegt, vorzugs- 
weise Ober vier jeweiis in ihren Ecken angeordnete Hub- 
sphdeh (nicht gezeigt), wobei zunachst nur die jeweiis 
b unteren Spindeh der beiden PreBpfatten mil einer er- 
sten vorbestimmten Geschwlndigkeit angetrieben wer- 
den und zeitverzdgert mit einer zweiten, jedoch gegen- 
Qber der ersten hoheren Geschwhdigkeit, jeweiis die 
beiden oberen Spindeh, bis die Scheibe 10 in engen 
10 Kontakt mit dem Abstandhaiterrahmen 14 kommt, wo- 
durch die teste Verbindung, z. B. die Klebverblndung, 
hergestellt wird und gleichzeitig a us den SeKenberei- 
chen der Scheibenanordnung die tuftanteile ausgetrie- 
ben werden. Das Verpressen kann erfolgen, solange 
16 noch die Gaslfl llkammer eingenchtet ist, aber auch, 
wenn die GasfOlleinnchtung 30abgesenkt undfoder die 
Abdichteinrichtungen 50, 52 entfemt worden sind. 

Figur 3 zeigt ehe Schnittansicht langs der Linle A- 
A aus Teiibild (c) der Fig ur 2 in einer schemat techen Ver- 
20 groBerung. Die hinteren Seitenkanten der Sc he to en 10, 
12 werden durch den Abdichtschlauch 52 gasdicht ver- 
schlossen, indem dieser mit DruckJuft beaufschlagt 
wird, so daB er sich je nach der lichten Welle zwischen 
den Kanten der Scheiben 10, 12 in seiner Ausdehnung 
as einstelien kann. Vbrzugsweise ist der Schlauch mittig, 
eventuell durchgehend, mit einer Metallseele versehen, 
wodurch ein einfaches Zentrteren beim Autblasen er- 
mdgltehl wird. Am in Transportrichtung vorderen Kan- 
ten bereich der Scheiben 10, 12 ist eine eich Qber die 
£0 Lange der Seitenkanten erstreckende Dlchtklappe 50 
vorgesehen, die urn eine Achse 56 sen wenkbar 1st, wel- 
che in unmittelbarerNaheder PreBplatte20 angeordnet 
ist. Die Dichtldappe 50 ist so bemessen, daB sie zwi- 
schen den vorderen Kanten der Scheiben 10, 1 2 zur An- 
as tage kommt. Dam it ist eine hermetische Abdichtung der 
Scheiben h den Seitenbereichen bzw. Seit en kanten ba- 
re ichen vorgenommen. 

Figur 4 zeigt in einer schematischen Welse, in ex- 
plosionsartiger Daretellung, die Lags einer ersten Aus- 
fOhrungsform der GasfOlleinnchtung 30 sowle der Ab- 
dichteinrichtungen 50, 52 in bezug auf die Kanten der 
Scheiben 10, Die parallels! ehenden PreBplatten 20, 22 
sind so beabstandet, daB zwischen den Scheiben, die 
htsr nicht dargestellt sind, bzw. zwischen einer der 
45 Scheiben und dem Abstandhaiterrahmen 1 4 umlaut end 
ein SpaJt definierter Breite eingenchtet ist. Eine zeilen- 
formige DOse 30, die etwa U-f&nmigen Querschnitt hat, 
ist so bemessen, daB ihre Lange mindestens der maxi- 
ma! moglichen BaugroBe einer Isoiiergtasscheibe ent- 
so sprlcht. Beidseitig der U-f&rmigen DOse 1st jeweiis eine 
Dichtlippe 32, 34 angebracht, die sich seitlich von der 
DOse 30 erstreckt. Die DQse 30 wird aus einem nicht 
dargestellten Versorgungssystem Ober ehe Pumpe mit 
dem FOIIgas gespeist. Wenn das Bef Ollen des Raumes 
ss zwischen den Scheiben erfolgen soil, fdhrt die DOse 30 
gegen die Unterseite der Scheibenanordnung, wobei 
sie retatlvzum Spa it zentriert wird. ZweckmaBlgerwelse 
geschiehl dies durch das Einrichten der DQse 30, ob- 



5 



9 



EP0615044B1 



10 



wohl es auch denkbar ist, die DOse stationar auszubil- 
den und die Schebenanordnung Ober die DOse zu be- 
we gen. Der Abdichtschlauch 52 10r das hintere Ende 
der Scheibenanordnung we 1st an selnem unteren Ende 
eine Blende 58 auf, die in der DOse 30 einliegt und diese 
in ihrer wirksamen Lange begrenzt. Efnatromendes Fulh 
gas wlrd also an der Blende 56 bzw dann am Abdicht- 
schlauch 52 umgelenkt. Die vorderen Seitenkanten der 
Scheibenanordnung shd durch die Dichtklappe 50 ver- 
schlieBbar, die hier nicht in ihrer Arbeilsposition darge- 
steltt 1st, sondem In explostonsartiger Darsleliung ver- 
setzt. Bei geschlossener Dichtklappe 50, wie in Figur 3 
gezeigt, liegen die Dichtlippen 32, 34 an ihrer Unterseite 
an. Die DOse 30 m It den Dlcrrtlippen 32, 34, Dichtklappe 
50 und Abdichtschlauch 52 mit Blende 58 bilden somrt 
zusammen mlt der Scheibenanordnung eine GasfOII- 
kammer, wobei die Gasf Qllkammer - und damit auch der 
Scheibenzwischenraum - Ober die off ene Obersette mit 
der Umgebung kommunizlert, ansonsten aber gasdicrrt 
geschlossen ist. Die Pumpe des Verso rgungssystemes 
Idrdert FQIIgas mlt geringer Stromungsgeschwlndigkelt 
in die DQse 30. Durch den geringen Uberdruck, unter 
dem das FQIIgas durch die Wirkung der Pumpe stern, 
steigt der FQIIc^sspiegel in der GaslOllkammer an, wo- 
bei die verdrangte Luft durch die off ene Oberseite in die 
Umgebung errtweicht Da bei dieser SteigspOlung prak- 
tisch keine Verwirbelung des FOIIgases mit der Luft ein- 
trttt, kann mit minimaler FOIIgasmenge gearbeltel wer- 
den, um im Scheibenzwischenraum einen hohen FQII- 
gas grad zu erhatten. 

Figur 5 zelgt eine Schnittansbht des Scheibenzwi- 
schenraum s/der Gasf Qllkammer, aus der die Strd- 
mungsvertialtnisse deullich werden. Aus der DOse 30 
steigt das FQIIgas durch den Spalt 16 in den Raum zwh 
schen den Scheiben. Die Fullhohe, d.h. der maximale 
Fflllstand, kann durch die Gassensoren in der Gas- 
Schnuffelhaube erfaBt werden, woraufhin dann die Ab- 
schaltung des Verso rgungssystemes erfolgt. 

Durch das Verpressen mit PreSentiuftung auf die 
beschriebene Welse erfolgt eine vollstandige EntlOttung 
gerade der Kantenbereiche der Scheiben, wie schema- 
lisch in Figur 6 angedeutet, so daB man davon ausge- 
hen kann, daB ein sen r hone r Gasf Ollgrad Im Scheiben- 
zwischenraum vorliegt. 

Figur 7 zeigt eine weftere Ausf Ohrungsform der \for- 
richtung gemaS der vorliegenden Erfindung mil einer 
AbanderungderDQsenanordnung. Statt einer EinzeldO- 
se wird eine Vtelzahi von DQsen 301, 302, 303, 304, 
305, 306, 307, 308, 309 tangs des SpaHes an der Un- 
terseite der GaslOllkammer angeordnet und gegebe- 
nenfalls mit dem Spaft ausgerichtet. Die Gesamtheit der 
DQsen 301, 302, 303, 304, 305, 308, 307, 308, 309 ist 
an einem DQsenbalken 310 angeordnet und kann in 
Richtung der Pfeile A an den Spalt Oder von ihm weg 
gefahren werden. Je nach GroGe der herzustellenden 
isolierglasscheibe, die hier in ihrer Lage durch die 
Scheibe 12 angedeutet ist, konnen eine Oder mehrere 
der DQsen 301 , 302, 303, 304, 305, 306, 307, 308, 309 



deaktiviert sein, so daB Fullgas nur Qber die Spaitbreite, 
die durch die Dlcrrtelemente 50, 52 vorgegeben Ist, eln- 
geleitet wird. Zum Andem der Spaitbreite kann bei- 
spielsweise das Dichteiement 50 in die Richtungen des 

& Doppelpfeiles B verfahren werden. An jeder der DQsen, 
In der Figur 7 beisplelhaft fOr die DQse 301 dargesteltt, 
sind Anschlussebzw. Ihre Zuleitungen 70, 72,74f0rver- 
schiedene Art en von Fullgas, so wie Argon, SFg, Luft 
Oder dergleichen, vorgesehen. 

io Figur 8 ist eine Detailansicht aus Figur 7 und zeigt 
eine der DQsen 301 mlt tiren Zuleltungen 70, 72, 74t0r 
Argon, SF 6 bzw. Luft Eine nicht dargestellte Steue- 
rungsehrichtung regeit den Zustrom der Gase, wie es 
genauer im Zusammenhang mit Figur 9 erlautert wird. 

is Die Zuleitungen mQnden in eine gemeinsame vbrkam- 
mer 38, in der sle sich vermischen, bevor sie durch die 
Austrittsoffnung der DQse 301 in die Gasf Qllkammer ge- 
iangen. Damit das indirekte, wirbelfreie ElnfQIIen der 
Gase optimal gelingt, sind die Austrittsdffnungen Oder 

20 Schlitze mit einer Drossel 36 aus porosem Material ab- 
gedeckt. FOr die DQsen 302, 303, 304, 305, 306, 307, 
308, 309, die in Figur 8 nurteilweise dargesteltt sind, ist 
Jewells eine ahnliche Anordnung und Gesialtung vorge- 
sehen. 

26 Figur 9 zeigt schematise h die BelQIIung der Schei- 
benanordnung mltteis Faltenbalgpumpen 80, 82, 84 
Qber die DOsenanordnung der Figur 7. FOr jede Gassor- 
te ist somlt eine Faltenbalgpumpe vorgesehen, die je- 
weils mit einem FG llstandsmeBsystem und gefQhrter, 

30 gewichlsbeiasteter Kolbenplatte 802, 822, 842 verse- 
hen sind. Die einzelnen Pumpen sind so dimensioniert, 
daB die groGtmdglich herzustellenden Isolierscheiben 
mil einem Hub der Pumpe befullt werden konnen. Das 
Bef Qllen der Pumpen 80, 82, 84 erfolgt aus handelsQb- 

3S lichen Stahfflaschen B04, 624, 844, die jeweils mit ei- 
nem Druckreduzierventil 806, 826, 846 ausgestattet 
sind. Die jeweilige Fulknenge wird aus den Abmessun- 
gen der herzustellenden Isolierglasscheibe ermlttelt, 
und Absperrvenlile 808, 828, 648, die jeweils in die Lei- 

40 tungen zwischen den Stahfflaschen 804, 824, 844 und 
Pumpen 80, 82, 84 geschaltet sind, werden von einer 
nicht gezeigten Steuervorrichtung entsprechend ange- 
steuert. Die aktuelle FOilsiandshdhe wird Qber elnen 
Wegiangsnmesser 810, 830, 850 erfaftt, der jeweils an 

45 der Faltenbalgpume 80, 82, 84 vorgesehen ist. Jede der 
Pumpen 80, 82, 84 ist m'rt jeder DOsen 301, 302, 303, 
304, 305, 306, 307, 308, 309 Ober Zuleitungen, wie den 
Zuleitungen 70, 72, 74 f Or die DOse 301 , verbunden. Je- 
de Zuleitung kann mittels eines durch die Steuervonich- 

so tun g betat Igbaren Absper rverrtlles, wie den Absperrven- 
tilen 702, 704, 706 fflr die Zuleitungen 70, 72, 74, ver- 
s chlos sen warden. Dies wird Im allgemeinen nach Be- 
enden des BsfOllens fOr alls Zuleitungen geechehen, 
kann aber auch lOr einzelne der Zuleitungen vorgenom- 

55 men werden, wenn nicht alle zur VerlQgung stehenden 
Gassorten genulzt werden sollen. 

Mlt den Faltenbalgpumpen Ist eine einfache und 
schneile Volumendosierung moglich, die keine teuren 
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oder komplizierten MeBgerate erfordert. 

Die In der vorsiehenden Beschrefoung, In der 
Zeichnung sowie in den AnsprQchen offenbarten Merk- 3. 
male der Erflndung konnen sowohl etnzeln ats auch in 
betiebiger Kombination f Or die Verwirklichung der Erfin- s 
dung wesentiteh sein. 



PatentansprOche 

10 

1. Vertahren zum Einrlchten, GaslOllen und Verpres- 
een von Einzelschefoen und/oder bereits vorgefer- 

tigten Scheibenanorohungen als zwei Komponen- 4. 
ten bei der Herstellung von Isollerglasscheiben, bei 
dem die Einzelscheibe (n) und/oder die Scheiben- is 
anordnung(en) in einer vorbesttmmten Ausrichtung 
etnander gegenuberstehend angeordnet warden, 
wobei eine derElnzelscheiben und/oder Schefoen- 
anordnungen an ihrer der anderen Elnzelschelbe/ 6. 
Scheibenanordnung zugewandten Seite umlau- 20 
fend mtt elnem Abstandnalterrahmen versehen 1st, 
wobei die Erizelscheibe(n) und/oder die Scheben- 
anordnung(en) zun achat in im wesentlichen V-for- 
miger Lage gegeneinander ausgerichtet und dann 
in eine Parallel lage verschwenkt warden und bei *s 
dem in gasdlchler An bin dung an die Urrterseite der 6. 
a us Einzetecheibe(n)/Scheibenanordnung(en) ge- 
biideten, noch nicht verpreBten Anordnung etne 
GasfOlleinrichtung gelegt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwlschen der/den Elnzelschelbe(n) 30 
und/oder der/den Schelbenanordnung(en) eln 
Raum gebiidet wird, dessen Breite so eingestelH 
wird, daB zwfschen dem Abstandhalterrahrnen und 
der diesem gegenOberiiegenden Einzelscheibe/ 
Scheibenanordnung u miaul end eln Spa It mit im we- 3S 
senllichen gleichmaBiger Weils verbleibt, daB an 
den Seitenkanten der Einzel6chetoe(n)/Scheiben- 
anordnung(en), sowohl an der In Transportrlchlung 
vorderen als auch an der hinteren Seite, jeweils ei- 
ne Abdichtung zum gasdlchten AbschlieBen ange- *o 
ordnel wird und daft durch die GaslOllehrichtung 
eln FOIIgas In den Raum zwlschen den Einzelschel- 
be(n)/Scheibenanordnung(en) gefdrdert wird, wo- 
bei die Luft durch dsn Spaltabschnrtt an der Ober- 
seite der Einzelscheibe(nyScheibenanordhung 
(en) a us dem Raum verdrangt wird, daB der Spalt- 
abschnrtt an der Oberselte der Einzelschsibe(n)/ 
Scheibenanordnung(en) frei mil der Umgebung 
kommunizierl, daB die Einzelschefce(n) und/oder 
Scheibenanordnung(en) aufeinander zu gefahren &> 
warden, wobei der umlaut ends Spa It gesch lessen 
wird, und die Einzelschelbe(n) und/oder Scheiben- 
anordnung (en) mrteinandsr verpreBt warden. 7. 

2. Vertahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- ss 
net, daB die erwQnschte FQIIhdhe des FOIIgases 
oder der GaslOllgrad im Raum festgesteilt wird und 

beim Erreichen der FOIIhohs oder des GaslOllgra- 6. 



des die Gaszufuhr beendet wird. 

Vertahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB das Verpressen der Elnzetechel- 
be(n) und/oder Scheibenanordnung(en) so erfolgl, 
daB die Scheiben nach dem GasbetOllen des Rau- 
mes zwlschen Ihnen zunachst nur In ihrem unteren 
Bereich mrt einer erst en vorbsstimmten Geschwin- 
dlgkeit aufeinander zu fan ran und zeltverzogert mrt 
einer zweiten, gegenuber der ersten Jedoch hohe- 
ren Geschwlndlgkeit auch in Ihrem oberen Bereich. 

Vertahren nach einem der Anspruch e 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die BetOllung mit FOII- 
gas Qber die gesamte Urrterseite der Einzelscheibe 
(n) und/oder Scheibenanordhung(en) vorgenom- 
men wird. 

Vertahren nach elnem der AnsprOche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Spaltabschnitt an 
der Unterselte der Etnzelschelbe(n) und/oder 
Scheibenanordnung(en) in seiner Langserstrek- 
kung in bezug auf eine OOsenanordnung fur die 
GasbsfOllung zentriert wird. 

Vbrrichtung zum Einrichten, GasfOilen und Verpres- 
sen von Einzelscheiben und/oder bereits vorgefer- 
tigten Scheibenanordnungen als zwei Kompon en- 
ten bei der Herstellung von Isoliergrasscheiben ge- 
maB dem im Anspruch 1 beanspruchten Vertahren, 
mit zwei bewegbaren PreBplanen (20, 22), an de- 
nen jeweils eine Einzelscheibe/Scheibenanord- 
nung (10, 12) durch Unterdruckzu halten 1st, und 
mit einer GasfOlleinrichtung (30; 301 , 302, 303, 304, 
305, 306, 307. 308, 309) zum Zuf Ohren von Gas in 
einen Raum zwischen der/den Einzetecheibe(n) 
und/oder der/den Schebenanordnung(en) (10, 12), 
wobei die PreBplatten (20, 22) Im wesentlichen V- 
formig zueinander ausgerichtet einstellbar sind und 
parallel zuehander mtt elnstellbarem Abstand aus- 
richtbar sind, wobei die GasfOlleinrichtung eine D0- 
senanordnung (30; 301, 302, 303, 304, 305, 306, 
307, 308, 309), die gasdicht abschlieBend an die 
Unterserte der Einzetechsibe(n)/Scheibenanord- 
nung(en) zu legen 1st, urnlaBt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Einrichtungen (50, 52) vorgesehen 
sind, die an den Seitenkanten, sowohl an der in 
Transportrichtung vorderen ale auch an der hinte- 
ren Seite, der Einzetecheibe(n)/Scheibenanord- 
nung(en) (10, 12) zum gasdlchten AbschlieBen an- 
legbar sind. 

Vbrrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eln Gassensor (40), der zumindesi 
die maxImaJo FOIIstandshohe des elnzutOllenden 
Gases feststellt, vorgesehen 1st. 

Vbrrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB die Bewegung der PreBplatten 
(20, 22) Ober vler Jewells In Ihren Ecken angeord- 
nete Hubspindetn Oder Hydraulik-Zyiinder erfolgt, 
wobei zunachst nur die Jewells urrteren Splndeln 
bzw. Zylhder der beiden PreBplatten (20, 22) m'rt s 
einer ersten vorbestimnrten Geschwindigkeft ange- 
trieben warden und zertverzogert mil elner zweiten, 
jedoch gegenOber der ersten hoheren Geschwin- 
digkeit, Jewells die beiden oberen Splndeln bzw Zy- 
lhder. 10 

0. Vbrrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnel, daB die DOsenanordnung 
zumindest elne zeilenformige DOse (30; 301, 302, 
303, 304, 305, 306, 307, 306, 309) mit beidssitig ts 
angeordneten Dichtlippen (32, 34) 1st. 



kennzeichnet, daB am Dichtelement (52) oder an 
einem der Dtehtelemente elne verschtebbare Blen- 
de (56) vorgesehen ist, die in die DOse (30) fOr de- 
ren An passu ng an die Lfinge der Unterkante der 
Einzelschefbe(nyScheibenanordnung(en) (10, 12) 
etngreift. 

1 6. Vbrrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 1 5, da- 
durch gekennzeichnel, daB sie wenlgstens elne 
FaJtenbalgpumpe (60, 62, 84) aufweist, die jeweils 
mft einem vorgew&hlten FOIigasvolumen befOin 
wind, wobei das Gesamtvolumen alter Faltenbakj- 
pumpen so bemessen ist, das es an das zu befQI- 
lende Vofumen der herzustellenden Isolierglas- 
scheibe angepaBt ist. 



10. Vbrrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB die DOse (30) bzw. mindestens elne 
einer Vielzahl (301, 302, 303, 304, 305, 306, 307, so 
306, 309) von OOsen wenlgstens elne Zuleitung 
(70, 72, 74) aufweist, Qber die die DQse(n) (30; 301 , 
302, 303, 304. 305, 306, 307, 308, 309), gegebe- 
nenfalls unabhangig voneinander oder im wesent- 
lichen gleichzeitig und gleichmaBig, mit einem oder 2S 
mehreren verschiedenen F Oil gas en oder einem 
Gemisch von Gasen versorgbar shd. 

11. Vbrrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB die DOse (30) bzw. mindestens elne &> 
der Vielzahl (301, 302, 303, 304, 305, 306, 307, 
306, 309) der DQsen eine Nforkammer (38) aufweist, 

in die die mindestens eine Zuleitung (70, 72, 74) 
mOndel 

36 

12. Vbrrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 11 , da- 
durch gekennzeichnel, daB die 6ffnung der DOse 
(n) (30; 301 , 302, 303, 304, 305, 306. 307, 308, 309) 
mit porosem Material (36) abgedeckt ist. 

40 

13. Vbrrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB zumindest fur die in Tran sport rich - 
tung der Einzeischebe(nyscheIbenanordnung(en) 
(10, 12) vorderen Kanten ein sich selbstandig an 
elne Spaltbrelte anpassendes Dichtelement vorge- 45 
sehen ist. 

14. Vbrrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB die Abdichteinrichtungen (50, 52) f Or 
die In Transportrtchtung der Elnzelschelbe(ny so 
Scheibenanordnung(en) (10, 12) vorderen Kanten 
elne einschwenkbare Dichtklappe (50) und f Or die 

in Transportrichtung der Einzelscheibe(n)/Schei- 
benanordnung(en) (10, 12) hirrteren Kanten wenlg- 
stens ein flexfbles, slch sefostandig an elne Spait- ss 
breite anpassendes Dichtelement (52) aufweisen. 

16. Vbrrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 



Clalm* 

1 . A process for adjusting, filling with gas and pressing 
single panes and/or already prefabricated pane ar- 
rangements as two components in the manufacture 
of insulating glass panes, In which the single panes 
(s) and/or the pane arrange ment(s) are disposed 
opposite each other in a predetermined alignment, 
wherein one of the single panes and/or pane ar- 
rangements is provided with a surrounding spacer 
frame on its side facing the other single pane/pane 
arrangement, wherein the single pane(s) and/or the 
pane arrangement(s) are firstly aligned in a sub- 
stantially V-shaped position in relation to each other 
and are then swung into a parallel position, and in 
which a gas filling device is placed in gas-tight con- 
nection on the underside of the arrangement which 
is formed from single pane(s)/pane arrangement (s) 
and which has not yet been pressed, characterised 
in that a space is formed between the single pane 
(s) and/or the pane arrangements), the width of 
which space is adjusted so that a surrounding gap 
having a substantially uniform width remains be- 
tween the spacer frame and the single pane/pane 
arrangement opposite it, that a seal for gas-tight 
sealing is disposed at each of the side edges of the 
single pane(s)/pane arrangements), both on the 
front side and on the back side In the direction of 
transport, and that a filling gas is fed into the space 
between the single pane(sypane arrangemerrt(s) 
by the gas filling device, wherein the air is displaced 
from the space through the gap section on the top 
side of the single pane(s)/pane arrangemerrt(s), 
that the gap section on the top side of the single 
pane(s)/pane arrangement(s) communicates freely 
with the surroundings, that the single pane(s) and/ 
or pane arrangement(s) are moved towards each 
other whereupon the surrounding gap is closed, 
and the single pane(s) and/or pane arrangements) 
are pressed together. 
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2. A process according to claim 1 , characterised in 
that the desired level of filling gas or the degree of 
gas filling in the space is defined and the gas supply 
is terminated on reaching the level or the degree of 
gas filling. s 

3. A processor according to claim 1 or 2, characterised 
in that pressing of the single pane(s) and/or pave 
arrangements) is effected so that after filling the 
space between them the panes are firstly moved to 
towards each other In their bottom region only at 
first a predetermined speed, and after a chronolog- 
ical delay are moved towards each other in their top 
region also, at a second speed which is higher than 

the first speed, however. i& 



ised in that movement of the press platens (20, 22) 
Is effected via four lifting spindles or hydraulic cyl- 
inders which are each disposed at the comers 
thereof, wherein at first only the bottom spindles or 
cylinders of each of the two press platens (20, 22) 
are driven at a first predetermined speed and after 
a chronological delay each of the top spindles or 
cylinders is driven at a second speed, which is high- 
er in relation to the first speed, however. 

9. An apparatus according to any one of claims 6 to 8, 
characterised in that the nozzle arrangement is at 
least one linear nozzle (30; 301 , 302, 303, 304, 305, 
306, 307, 308, 309) having sealing Hps (32, 34) dis- 
posed on both sides. 



4. A process according to any one of claims 1 to 3, 
characterised in that filling with filling gas is effected 
over the entire underside of the single pane(s) and/ 

or pane arrangement^). 20 

5. A process according to any one of claims 1 to 4, 
characterised in that the longitudinal extent of the 
gap section on the underside of the single pane(s) 
and/or pane arrangements) is centred with respect 26 
to a nozzle arrangement for gas filling. 

6. An apparatus lor adjusting, filling with gas and 
pressing single panes and/or already prefabricated 
pane arrangements as two components In the man- &> 
ufacture of insulating glass panes according to the 
process claimed in claim 1 , having two movable 
press platens (20, 22) on each of which a single 
pane/pane arrangement (10, 12) is to be held by 
reduced pressure, and having a gas filling device 3 * 
(30; 301, 302, 303, 304, 305, 306, 307, 308, 309) 

for feeding gas into a space between the 6ingle 
pane(s) and/or the pane arrangement(s) (10, 12), 
wherein the press platens (20, 22) can be adjusted 
so that they are in substantially V-shaped alignment *o 
in relation to each other and can be aligned parallel 
to each other with an, adjustable spacing, wherein 
the gas filling device comprises a nozzle arrange- 
ment (30; 301, 302, 303, 304, 305, 306, 307, 308, 
309) which is to be placed forming a gas-light seal 45 
on the underside of the single pane(s)/pane ar- 
rangements), characterised in that devices (50, 52) 
are provided which can be placed at the side edges 
of both the front side and the back side, in the di- 
rection of transport, of the single pane(s)/pane ar- so 
rangement(s) (10, 12) for gas-tight sealing. 

7. An apparatus according to claim 6, characterised in 
that a gas sensor (40) is provided which determines 

at least the maximum level of filling of the gas to be s* 
introduced. 

B. An apparatus according to claim 6 or 7, character- 



10. An apparatus according to claim 9, characterised in 
that the nozzle (30) oral least one of a pi uraltty (301 , 
302, 303. 304, 305, 306, 307, 308. 309) of nozzles 
has at least one feed line (70, 72, 74) via which the 
nozzle(S) (30; 301, 302, 303, 304, 305, 306, 307, 
308, 309) can be supplied, optionally independently 
of each other or substantially simultaneously and 
uniformly, with one or more different filling gases or 
with a mixture of gases. 

11. An apparatus according to claim 10, characterised 
in that the nozzle (30) or at least one of a plurality 
(301, 302, 303, 304, 305, 306, 307, 308, 309) of 
nozzles has a preliminary chamber (38) Into which 
the at least one feed line (70, 72, 74) leads. 

12. An apparatus according to any one of claims 6 to 
11 , characterised in that the mouth of the nozzle(e) 
(30; 301. 302, 303, 304, 305, 306, 307, 308, 309) 
is covered with porous material (36). 

13. An apparatus according to claim 6, characterised in 
that a sealing element, which automatically adapts 
to a gap width, is provided for the Iront edges, hi the 
direction of transport, of the single pane(s)/pane ar- 
rangements) (10, 12). 

14. An apparatus according to claim 6, characterised in 
that the sealing devices (50, 52) have a sealing flap 
(50), which can be swung in, for the Iront edges, in 
the direction of transport, of the single pane(s)/pane 
arrangement (s) (10, 12) and have at least one flex- 
ible sealing element (52), which automatically 
adapts to a gap width, for the rear edges, In the di- 
rection of transport, of the single pane(B)/pane ar- 
rangements) (10, 12). 

15. An apparatus according to claim 13 or 14, charac- 
terised in that a displaceable screen (58) Is provided 
on the sealing element (52) or on one of the sealing 
elements, which screen fits Into the nozzle (30) for 
the adaptation thereof to the length of the bottom 
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edge of the single pane(s)/pane arrangement^) 
(10, 12). 

16. An apparatus according to any one of claims 6 to 
15, characterised in that it has at least one expan- 
sion bellows pump (60, 82, B4), each at which is 
filled with a preselected volume of filling gas, where- 
in the total volume of all the expansion bellows 
pumps Is designed so that it is matched to the vol- 
ume which is to be filled of the insulating glass pane 
to be manufactured. 



Revindications 

1. Precede pour installer, remplir de gaz et serre r r6- 
ciproquement des plaques individuslles st/ou des 
ensembles de plaques deja prefabriquee, sous la 
forme de deux composants lors de la fabrication de 
vitres isolantes, salon lequel on dispose Sa ou les 
plaques individuelles et/ou te ou les ensemble de 
plaques reciproquement en vis-a-vis avec une 
orientation predeterminee, selon lequel on equipe 
dun cadre lormant entretoise Pune des plaques in- 
dividuelles et/ou Tun des ensembles de plaques, 
sur sa pdrlpherie au n rveau de sa face tournee vers 
I'autre plaque individuelle/ensemble de plaques, et 
selon lequel on oriente tout cfabord reciproquement 
la ou les plaques individuelles et/ou le ou les en- 
sembles de plaques selon une position essentle I la- 
ment en forme de V et on les amene ensulte par 
pivotement dans une position parallels, et selon le- 
quel on raccorde un dlsposrtif de rempllssage avec 
du gaz selon une liaison etanche au gaz au cote 
inferieur de ('ensemble non encore serre, forme par 
la ou les plaques individuelles/le ou les ensembles 
de plaques, caracterise en ce qu'entre laou les pla- 
ques Individuelles et/ou le ou les ensembles de pla- 
ques est forme un espace dont on regie la largeur 
de maniere qu'une feme ayant une largeur sensi- 
blement uniforms subsiste sur la peripherie, entre 
le cadre lormant entretoise et la plaque individuelle/ 
I* ensemble de plaques oppose, qu'on dispose sur 
les bonds lateraux de la ou des plaques indrvidual- 
les/du ou des ensembles de plaques ainsi que sur 
le cote avant et egalement sur le cote arriere, dans 
la direction de transport, des systemes res peel ifs 
cfetancheite pour le raccordement etanche au gaz, 
et qu'au moyen du disposilif de remplissage du gaz, 
on Introdult un gaz de remplissage dans I'espace 
present entre la ou les plaques individuelles/le ou 
les ensembles de plaques, I'air etant refoute hors 
de cet espace par la section de fente presents sur 
le cole superieur de la ou des plaques individuelles/ 
du ou des ensembles de plaq ues, de tel te sort e que 
la section de fente situee sur le cdle superieur de 
la ou des plaques Indrvtduelles/du ou des ensem- 
bles de plaques communique librement avec I'en- 



vironnement, qu'on rapproche reciproquement la 
ou les plaques individuelles et/ou le ou les ensem- 
bles de plaques, auquel cas la fente peripherique 
esttermee, et on serre reciproquement la ou tes pla- 
s ques individuelles et/ou le ou les ensembles de pla- 
ques. 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'on fixe la hauteur souhaitee de remplissage avec 
10 le gaz de remplissage ou le degre de remplissage 
de gaz dans I'espace, et que, torsque la hauteur de 
remplissage ou le degre de remplissage avec le gaz 
est attaint, on arrete I'envoi de gaz. 

'£ 3. Precede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que !e serrage de la ou des plaques Indivi- 
duelles et/ou des ensembles de plaques s'effectue 
de telle eorte qu'apree le remplissage de I'espace 
present entre les plaques avec le gaz, on rapproche 
20 tout dabord Tune de I'autre les plaques un iquement 
dans leur partie inferteure, avec une premiere Vites- 
se predetermines et, cfune maniere retard ee, ega- 
lement a u niveau de leur partie superieure avec une 
seconds vitesse, qui ce pendant est superieure a la 
26 premiere vitesse. 

4. Precede salon I'une des revendications 1 a 3, ca- 
racterise en ce que le remplissage avec le gaz de 
remplissage est execute sur la total ite du cote infe- 

30 rieur de la ou des plaques individuelles et/ou du ou 
des ensembles de plaques. 

5. Precede selon I'une des revendications 1 a 4, ca- 
racterise en ce que la section de fente au niveau du 

3S cote irrferieur de la ou des plaques individuelles et/ 
ou du ou des ensembles de plaques est centres, 
sur son etendue longitudinale, par rapport a un dis- 
posltlf a buses pour le remplissage de gaz. 

40 6. Dlsposrtif pour installer, remplir de gaz et serrer re- 
ciproquement des plaques hdividuelles et/ou des 
ensembles de plaques deja prefabriques sous la 
forme de deux composants, lors de la fabrication de 
vitres isolantes, conformement au precede reven- 
4B dique dans la revendication 1, comprenarrt deux 
plateaux mobiles de serrage (20,22), sur lesquels 
respect ivement une plaque individuelle/un ensem- 
ble de plaques (10,12) doit etre maintenu par de- 
pression, et comportant un dispositrf de remplissa- 
so ge avec du gaz (30;301 ,0)2,303,304,305,306,307, 
306,309) pour amener le gaz dans un espace situs 
entre la/les plaques individuelles et/ou le/les en- 
sembles de plaques (10,12), et dans lequel les pla- 
teaux de serrage (20,22) sent reglables en etant 
55 orientes reciproquement sensfblement en forme de 
V et peuvent etre orientes de maniere a etre reci- 
proquement paralleled a une distance reglable, et 
cans lequel le dispositrf de remplissage pour le gaz 
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comprend un dispositif a buses (30; 301 ,302,303, 
304,305,306,307,306, 309), qui doit aire monte, en 
realisant une f ermeture etanche au gaz, sur le cdte 
Inferieur de la ou des plaques lndivtduel!es/du ou 
des ensembles de plaques, caracterise* en ce qu'il 
est prevu des dispositrfs (50,52) qui, pour realiser 
la fermeture etanche au gaz, pe uveal etre appli- 
ques corrtre les bords latsraux aussi bien sur le cdte 
avant que sur le cdte arriere, dans la direction de 
transport, de la ou des plaques indivtduelles/du ou 
des ensembles de plaques (10,12). 

7. Dispositif selon ta revendication 6, caracterise en 
ce qu'il est prevu un detecteur de gaz (40), qui fixe 
au moins la hauteur maxima I e de remplissage du 
gaz devant etre introduit. 

a Dispositif selon la revendication 6 ou 7, caracterise 
en ce que le emplacement des plateaux de serrage 
(20,22) est realise au may en de quatre broches de 
emplacement ou verlns hydrauliques, disposes res- 
pective ment au niveau des coins des plateaux, 
auquel cas lout cfabord seules les broches ou ve- 
rbs inf erieurs respectifs des deux plateaux de ser- 
rage (20,22) sent entrain es a une premiere vitesse 
predelenminee, et les deux autres broches ou ve- 
rins sent respectivement entraTnes, d'une maniere 
retardee, a une seconds Vitesse, qui ce pendant est 
superieure a la premiere vitesse. 

9. Dispositif selon i'une des revendications 6 a 8, ca- 
racterise en ce que le dispositif a buses est forma 
cfau moins une buse de lorme lineafre (30; 
0)1,302,303,304, 305,306,307,308,309) compor- 
tant des levres tfetanchelte (32,34) dispose es des 
deux cot 6a. 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en 
ce que la buse (30) ou au moins Tune d'une multi- 
plicity de buses (301 ,302,303,304,305,306,307, 
0)6,309) comport a au moins une canalisation 
cfamenee (70,72,74), par rintermediairede taquelle 
laou les buses (30;301,302, 303,304,305,306,307, 
0)6,309) peuvent etre alimenlees eventuellsment 
independamment les unes des autres ou sensible- 
merit simultanement et de maniere unrtorme, par un 
ou plusteure gaz de remplissage differents ou par 
un melange de gaz. 

11. Dispositif selon la revendication 10, caract6rise en 
ce que la buse (30) ou au moins Tuns de la multi- 
plicity de buses (301,302,303,304,305,306,307, 
306,309) possede une chambre amont (36), dans 
laquelle debouche au motns une canalisation 
cfamenee (70,72,74). 

12. Dispositif selon Tune des revendications 6 a 11, ca- 
racterise' en ce que Pouverture de la ou des buses 



(30; 301 ,302,303,304,305,306,307,0)8,309) est re- 
couverte par un materiau poreux (36). 

13. Dispositif selon la revendication 6, caracterise en 
5 ce qu'un element cfetancheltd adapte de facon 

automatique a une largeur de rente est prevu au 
moins pour les bords avant, consideres dans ta di- 
rection de transport, de la ou des plaques indM- 
duelles/du ou des ensembles de plaques (10,12). 

10 

14. Dlsposlttl selon la revendication 6, caracterise en 
ce que les die posit its d'etanchettd (50,52) pour les 
bords avant, consideres dans la direction de trans- 
port, de ta ou des plaques Indh/iduelles/du ou des 

is ensembles de plaques (10,12), possedent un volet 
cfetancheite prvotam (50) et que les bords arriere, 
consideres dans la direction de transport, de la ou 
des plaques individuelles/du ou des ensembles de 
plaques (10,12) possedent au moins un element 
20 flexble d'elancheite (52) s'adaptant automatique- 
ment a une largeur de fente. 

15. Dlsposlttl selon la revendication 13 ou 14, caracte- 
rise en ce que sur I'element cfetancheite (52) ou sur 

2B |<un des elements cfetancheite est prevu un Scran 
depiacable (56), qui s'engage dans la buse (30) 
pour adapter cette demiere a la longueur du bord 
Inferieur de la ou des plaques Individuelles/du ou 
des ensembles de plaques (10,12). 

30 

16. Dispositif selon I'une des revendications 6 a 15, ca- 
racterise en ce qu'il comports au moins une pompe 
a soufflet (80,82,64), qui est remplle respective- 
ment par un volume de gaz de remplissage prese- 
ts lectbnne, le volume total de toules les pom pes a 

soufflet etant dimensionne* de telle sorts qu'il est 
adapte au volume a rempiir de la vitre isolante de- 
vant 61 re fabrfquee. 
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